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talldeckel angeordneter Deckel aus Kunststoff ™*T U 
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Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer Bear 
beitungseinrichtung nach Stand der Technik; 
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Qh,n,K» J ig " r 2 e ' ne schema «sche Frontalansicht einer 
Stanzbearbeitungsstallon nach Stand der Technlk; 

Rguren 3 bis 9 Sektoren von Metall'deckeln zur Erlau- 
terung von deren Herstellung; 

Flgur 10 eine schematlsche Seitenansicht einer Be- 
arbeitungseinrichtung gemass der Erflndung; 

Rgur 11 eme schematlsche Frontalansicht einer 

Stanzbearbeltungsstation der Bearbeitungseinrichtung; 

k. » «. . F '? Ur 12 eine schelT| atische Frontalanslc'ht einer wei- 
teren Stanzbearbeltungsstation; 

Flgur 13 eine weitere Bearbeitungseinrichtung und 
Figur 14 eine weitere Bearbeitungseinrichtung In teil- 
weiser dreldimensionaler Darstellung. 

Anhand der Rguren 1 bis 9 wlrd kurz der Stand der 
Technik einer Bearbeitungseinrichtung zur Herstellung von MeteH- 

? T °" e er,SUtert - R9ur 1 2el * «abe. eine schema- 
m t S ' Cht 6lner SOlchen Einri <*t"ng 1, welche auf einem 

Maschmengestel. 2 mehrere Bearbeitungsstationen 3 bis 9 ~ 
Eine Fordereinrlchtung 10, 13, 14 fSrdert Gegenstande In ° 
nchtung, wefche durch den Pfeil C angedeutet ist vom Anfang d er 

Geoe^Z k S ? Pe ' 11 WS ZUm Ende Bnrichtung wo £ 
Gegenstande uber Rutschen In die Ablagen 16 Oder 17 gelanoen 

s^eft £ Werden Ge9 ™<* auf bekannte w£*£ 
stapelt und gelangen In die Fdrderanordnung. DIese weist zweile- 
weils einzein seitlich der Gegenstande angeordnetrian^Schtenen 
10 auf, weiche die auf Ablagen 10' bzw. In den Statlonen 3 bis S 

EE£ M^Thf Anh6be " ^ Stan « en 10 -'«e.s d S e! 
Antriebes 14 in Richtung A nach oben anheben und sie danach 

durch eine VorwSrtsbewegung In Richtung des Ffelles B falelchae 

T^llT' T Q dUrch de " Kurt **~ emlnTet ag 

Wets A n Jh e ? en K DanaCh WSnien diS Sta "9 en Ri ^""9 
ih~n ^, bSWe9t WObei die Ge 9enstande wlederum auf 

naTh unteST ? "** Dfe Stan9en 10 "«*» da 

entaeoe Z 9en ^ andsab '^~onen in Pfellrichtung B 

benen h ' nten " ewe9t um dana <* "en beschrie- 

schen demT 9 "T dUrChzUfahren " «• Gegenstande ruhen zwi- 
schen dem Transport auf ihren Ablagepositionen bzw. befinden sich 
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in den Bearbeitungsstationen und werden dort bearbeltet Narh 
nem Be^eitungsschr.* aller Bearbeltungsstatio *S d * 

> Diese RohHnge 20 s.nd z.B. run'de Me". cnlTlon zT ^ 

ausgestanzte runde Schelbe mft 27 dTL c 1 ! ° St ' St Und die 
fall In den Behalter 12 v^n f ? ° he,be ge,angt a,s Ab ~ 

Witt durch t^^/S^ ^^earbeltungsstatlon 3 

rerc 'gen Rand 23 umgeb6rdelt. In einer je- 
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denfalls als Bearbeitungsstatlon zu bezeichnenden Prufstation 9 
werden die nun fertigen Deckel einer Priifung unterzogen, welche 
ebenfalls eine Dichtepmfung fur die auf dem Deckel aufgebrachte 
Abziehfolie 25 ist. 1st die Folie dicht auf dem restlichen Metalldeckel 
befestigt, so gelangt der Deckel in die Aufnahme 16 fur die fertigen 
Deckel. Wird eine Undichtigkeit festgestellt, so gelangt der Deckel 
fiber die andere dargestellte Rutsche in den Abfallbehaiter 17. Nach 
Stand der Technik werden in jeder Bearbeitungsstation mehrere 
quer zur Forderrichtung angeordnete Deckel gleichzeitig bearbeitet 
Figur 2 zeigt dies fur die Stanzbearbeitungsstation 3, wobei dazu 
erne an sich bekannte Stanzeinrichtung dargestellt ist. Diese weist 
vier Tragsaulen 32 und 33 auf, von denen die in Blickrichtung hinte- 
ren Tragsaulen nicht erslchtlich sind. An diesen Tragsaulen sind der 
obere Werkzeugtrager 31 und der untere Werkzeugtrager 30 ange- 
ordnet, welche die oberen Stanzwerkzeuge 36 bzw. die unteren 
Stanzwerkzeuge 37 tragen. Diese Stanzwerkzeuge sind Mehrfach- 
werkzeuge wobei im gezeigten Beispiel gleichzeitig vier Deckel ge- 
stanzt werden konnen. Der obere Oder der untere Werkzeugtrager 
w.rd zur AusfGhrung der Stanzbewegung angetrieben, wobei in Fi- 
gur 2 die Bewegung des unteren Werkzeug halters 30 mit dem An- 
tneb 15 gezeigt ist, der aus einem Antriebsmotor 18 und eioer Ex- 
zenterwelle 19 besteht, welche uber StSssel 34, 35 den unteren 
Werkzeugtrager auf- und abbewegt, der dabei an den SSulen 32 
und 33 gefuhrt ist. Zur Erhohung der Anzahl hergestellter Deckel 
kann die Breite der Bearbeitungseinrichtung vergrdssert werden so 
dass also die Stanzbearbeitungsstation 3 von Figur 2 z B sechs 
Oder acht Deckel anstelle der gezeigten vier Deckel gleichzeitig mit 
einem Mehrfachwerkzeug bearbeitet. Auch kann versucht werden 
die Anzahl der pro Zeit gestanzten Deckel zu erhdhen, indem die 
Hubzahl pro Zeit der Stanzstation und der weiteren Bearbeitungs- 
stationen erhoht wird. Einer Erhohung der Hubzahl stehen die be- 
trachtlichen Massen der Bearbeitungsstationen entgegen. Bei der 
Verbretterung der Bearbeitungsstationen ergibt sich eine zuneh- 
mende Durchbiegung der Werkzeugtrager 30 bzw. 31 # was durch 
die gekriimmten Linien D angedeutet ist, aufgrund der hohen 
Stanzkrafte. Dies bedingt eine zunehmend stabilere Ausgestaltung 
der Werkzeugtrager und ergibt wiederum erheblSch grfissere Mas- 
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sen. Es hat sich gezeigt, dass die Dichtigkeit der Aufreissfolie 25 am 
Deckelteil 20 sehr stark von der Qualitat der Stanzung in der Bear- 
beitungsstation 3 abhangig ist. Auch eine geringfugige Zunahme 
der Durchbiegung einer der Werkzeugtrager kann zu Undichtigkei- 
ten des fertigen Deckels fQhren. 

Die Figuren 10 und 11 zeigen nun erste Ausfuhrungs- 
formen einer erfindungsgemassen Bearbeitungseinrichtung. Dabei 
wird als bevorzugtes Beispiel der Gegenstandsbearbeitung mit 
grundsatzlich gleichen Verfahrensschritten ebenfalls ein Deckel ge- 
mass den Figuren 3 bis 9 erzeugt. Auf einem Gestell 2 sind dazu die 
Bearbeitungsstationen 43 bis 50 angeordnet. Eine Forderanordnung 
52 transportiert die zu bearbeitenden Deckelteile wiederum in F8r- 
derrichtung C schrittweise durch die Bearbeitungsstationen, wobei 
die Forderanordnung grundsatzlich eine Forderanordnung entspre- 
chend I dem geschilderten Stand der Technik sein kann. Bevorzugt 
.st mdes eine andere Ausgestaltung der Forderanordnung 52 in 
bandformiger Form, was nachfolgend noch nSher erlSutert wird Die 
Deckelteile 20 von Figur 3 sind in einem Stapel 41 angeordnet' und 
werden auf grundsatzlich bekannte Weise auf die Forderanordnung 
abgestapelt. Die erste Bearbeitungsstation 43 stanzt wiederum die 
Offnung in die Scheiben 20 und stanzt dam it die Platte 27 aus bie- 
se gelangt in den AbfallbehaMter 42. Ein Antrieb 45 treibt die Stanz- 
stat,on an. Figur 11 zeigt nun eine Frontalansicht einer AusfOh: 
rungsart einer Bearbeitungsstation, als Beispiel der Stanzstation 43 
gemass der Erfindung. Diese weist funktionell separate Einhelten 
furdie Bearbeitungsstation bzw. die Stanzstation auf. Es sind dabei 
m^dem Beispiel 3 Einheiten 43 nebeneinander gezelgt, von denen 
jede nur einen Deckel bearbeitet, so dass in dem gezeigten Beispiel 
quer zur Forderrichtung jeweils drei Deckel gleichzeitig bearbeitet 
werden. Jede Einheif43 ist funktionell so unabhangig von den an- 
deren Einheiten, dass die Biegekrafte bei der Bearbeitung in der 
Bearbeitungsstation, in dem Beispiel der Stanzbearbeitungsstation, 
n cht Oder nur unwesentlich auf die anderen Bearbeitungsstationen 
einw.rken. Im Beispiel von Figur 11 ist dazu jede Bearbeitungsstati- 
on erne vollig separate Einheit, welche jeweils fur sich alleine die 
vier Saulen 56, 57 den oberen Werkzeugtrager 54 mit dem Werk- 
zeug 58 fur einen Deckel und dem unteren Werkzeugtrager bzw 
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der Werkzeugplatte 55 mit dem unteren Werkzeug fur nur einen 
Deckel aufweist. Ein Antrieb 45 mit Motor 48 und Exzenter 49 wirkt 
ttber einen St6ssel 63 auf die untere Werkzeugplatte 55 ein. Natur- 
lich konnte auch diese Platte stationar sein und es konnte die obere 
Werkzeughalterplatte 54 auf- und abbewegt werden. Neben der mit 
den genannten Teilen dargestellten Einheit der Bearbeitungsstation 
43 1st eine weitere Einheit 43 nur als rechteckiger Kasten und noch 
eine weitere Einheit ebenfalls als rechteckiger Kasten dargestellt. 
Diese Einheiten sind grundsatzlich gleich aufgebaut, wie dies an- 
hand der ersten Einheit geschildert worden ist. Es 1st ersichtlich, 
dass bei diesem Aufbau einer Bearbeitungsstation die Durchbiegung 
auch bei einem relativ massearmen Aufbau derselben sehr gering 
gehalten werden kann und insbesondere durch die funktionelle Un- 
abhangigkeit von den anderen Einheiten unabhSngig davon ist, 
wieviele Einheiten nebeneinander platziert werden. Anstelle der ge- 
zeigten drei Einheiten, die die Bearbeitung dreier Deckel gleichzeitig 
erlauben, konnen naturlich beliebig viele Einheiten nebeneinander 
plaziert werden, z.B. sechs Einheiten Oder auch acht Einheiten. Die- 
se Zunahme der Einheiten erhdht die Durchbiegung der einzelnen 
Werkzeugtrager nicht, so dass die Bearbeitungsprazision auch bei 
einer grosseh Anzahl gleichzeitig bearbeiteter Gegenstande bzw. 
Deckel dieselbe bleibt. Naturlich konnen die Werkzeughalteplatten 
bzw. die Einheiten die nebeneinander liegen auch gekoppelt wer- 
den, was durch Striche 60 angedeutet ist. Die funktionell separaten 
Einheiten werden dadurch aber in ihrem Biegeverhalten nicht 
schlechter. Anstelle eines separaten Antriebes 45 fur jede der Ein- 
heiten kann auch fur alle Einheiten ein gemeinsamer Antrieb der 
einzelnen angetriebenen Werkzeugtrager 55 vorgesehen sein Oder 
es kdnnen Gruppen von Einheiten jeweils einen gemeinsamen An- 
trieb aufweisen. 

Figur 12 zeigt eine weitere Ausgestaltung der Bear- 
beitungsstationen gemass der Erfindung, wobei als Beispiel wieder- 
um die Stanzstation 43 gezeigt ist. Gleiche Bezugszeichen wie bei 
der Figur 11 verwendet bezeichnen dabei dieselben Elemente. In 
dieser Ausfuhrungsform bilden jeweils die Werkzeuge 59 und 59' 
bzw. die Werkzeuge 58 und 58' eine funktionell separate Einheit, 
indem die obere Werkzeugplatte 54 z.B. uber zwei zusatzliche Sau- 



en 65 so abgestotzt 1st, dass Jede Seite der beldseits der Saulen 65 
llegenden Werkzeughalterplatte fOr die Durchblegung elne funktio- 
nell separate Bnheit blldet. Die untere Werkzeugplatte kann eben- 
falls in diesem Sinne getrennt ausgefQhrt seln, 1st aber in diesem 
Be,sp,el als eine Platte gezeigt, die die vler Werkzeuge 59 und 58 
tragt, und die uber elnen dritten Stdssel 63 mltUg an der Exzenter- 

P^ f 9 iSt - AUCh aUf diese We,se kann funktionell Jede 

Einheit mit den beiden Werkzeugen beldseits des Stdssels 43 als 
funktionell separate Bnheit betreffend das Blegeyerhalten betrach- 
tet werden. Maturlich kannen auch Gruppen von mehr als zwe. 
Werkzeugen gebtldet werden, so dass z.B. zwei Gruppen von 1e dre 

hSET 9 T« et Werden ' d ' 6 jeWe " s eine *»**«- ^ParaTe 
Bnheit b wen. Sollen noch mehr Deckel glelchzeltlg hergestellt wer- 
den so konnen z.B. zwe. der Bearbeltungsstationen 43 von Rgur 

von Hour TZZ T h ^ dle ^"^Istatlonen 

°1 f'S^. 11 9 ezeI ?t worden 1st, so dass nebenelnander acht Deckel 
glelchzeitig bearbeltet werden kSnnen, ohne dass das negative 
Durchblegeverhalten elnes achtfachen Mehrfcchwerkzeuges ST 
In der Rgur 10 kSnnen die weiteren Bearbeltunossta- 

Z"ss^VV% 9SSC > illaene we,se wie dle 

gemass Rgur 11 oder Rgur 12 als funktionell separate Einhelten 
von Einzelwerkzeugbearbeitungsstatlonen oder Bearbeitungsstatro- 
nen mit Gruppen von Werkzeugen ausgefOhrt werden. Die Bea^- 
hingsstation 44 1st dabel dlejenige, welche das Ziehen des Randes 
22 gemass Rgur 5 durchfOhrt. Die in Rgur 10 dargestelte Bearbel! 
tungs.tatron , st ine Varlante( „ we|cher vorg Jj^* 1 ^ 

follen In einem Stapel ahgeordnet sind und einzeln abgestapelt auf 
die Deckeltelle gelegt und allenfal.s vorgeheftet werdeH^ie fOr 

Sa^^T* " fiX ' eren - In Statton « ^ " 

ne^te^s dir^ 6 " 2WerkZeU9 vo ^ esehe " seln, welches die Fo- 
hente. e 25 direkt aus einer grdsseren Folienbahn ausstanzt und am 
Deckelteil allenfells vorheftet. Auch die Station 45 1st wie ges*gt ate 
Einzelwerkzeugstation oder als station mit Gruppen von w^rkzeu 
gen, die funktionell separat slnd ausgefuhrt. Werkzeu- 

„ « , . DiS Station 46 kann eine Vorwarmstatlon seln welche 
indes fakultativ 1st. Vorteilhafterwe.se arbeitet solch eJ^ V^ 
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warmstation beriihrungsfrei durch z.B. Induktion oder Infra- 
rotstrahlung, mit der Folge, dass die mechanisch einfache 
Ausfiihrung hohe Taktzahlen unterstutzt. 



Die Station 47 schliesslich 1st die eigentliche Siegel- 
station, welche auf die bekannte Art und Weise arbeitet und die Fo- 
lie 25 am Deckelteil 20 durch Heisssiegelung dichtend befestigt 
(Ausstanzen, platzieren und Heisssiegeln der Folie 25 in der- 
selben Station). Naturlich konnen auf bekannte Weise die Statio- 
nen 45 und 46 weggelassen werden und die Ausstanzung der Folie 
25, deren Platzierung auf der DeckelOffnung und deren Befestigung 
kann allein in der Station 47 stattfinden. ~ 



Es zeigt sich jedoch, dass die Auftrennung der 
Funktionen „Ausstanzen der Folie fiir die Heisssiegelung" 
,,Vorheften« und / oder „Vorwarmen" in verschiedene Bear- 
beitungsstationen vorteilhaft 1st und insbesondere in Kombi- 
nation mit der Ausgestaltung der Bearbeitungsstationen zu 
funktionell separaten Einheiten vorteilhafte Wirkung zeigt- 
Durch die Einzelstationen sind erhohte Taktzahlen moglich' 
da nunmehr geringere Massen zu beschleunigen sind. Die 
Auftrennung der Bearbeitungsfunktionen hat zur Folge, dass 
pro Bearbeitungstakt in den einzelnen Bearbeitungsstatio- 
nen weniger Funktionen zu erfiillen sind, diese mechanisch 
emfacher ausgeftthrt werden konnen (weniger Massen) was 
die nun moglichen hdheren Taktzahlen unterstutzt bzw rea- 
lisierbar macht. 

Ebenso besteht Synergie zwischen der Einzel- 
werkzeugstation und der VorwSrmung: Durch die Einzel- 
werkstation wird die Durchbiegung der Werzeugplatten ver- 
hmdert; mit der Folge, dass die Werkzeuge selbst parallel 
zur Hubrichtung ausgerichtet bleiben. Dies ist bei der Durch- 
biegung der Werkzeugplatten in den konventionellen Mehr- 
fachwerkzeugtrSgern wie oben erwahnt nicht der Fall: Die 
Werkzeuge stehen senkrecht auf der Biegelienie und sind 
nicht mehr parallel zur Hubrichtung ausgerichtet. Dadurch 
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wird die Stanzung der Folie, des Deckels und die Qualitat der 
Heisssiegelung, auf jeden Fall bei hohen Taktzahlen, negativ 
beeinflusst. Insbesondere die Heisssiegelung kann, bei an 
sich wiinschenswert grosser Anzahl an Werkzeugen auf ei- 
ner Werkzeugpiatte gemass Stand der Technik nicht mehr in 
der notwendigen Qualitat erzeugt werden. 

Wenn nun z.B. reine Kunststofffolien anstelle 
der konventionellen mit Kunststoff beschichteten Metallfolie 
zur Verarbeitung gelangen sollen, betragt die Schnitttole- 
ranz bzw. der Schnittspalt ca. ein Tausendstel Millimeter. Ei- 
ne Schragstellung des Werkzeugs aufgrund der Durchbie- 
gung der Werkzeugpiatte ist, wie erwahnt, hier aufgrund der 
sehr kleinen Schnittspalte besonders kontraproduktiv. 

Durch die Vorwarmung wird nun der Bedarf 
nach einer starken Heizung in der Siegelstation vermieden, 
was deren therm ischen Haushalt wesentlich entlastet, was 
die Einhaltung einer konstanten Betriebstemperatur ent- 
scheidend erleichtert. Dadurch kann der Warmeverzug unter 
Kohtrolle gehalten werden, so dass die geforderte Toleranz 
auch bei Verarbeitung von Kunststofffolien im Bereich der 
tausendstel Millimeter wahrend dem Produktionsprozess zu- 
verlassig gehalten werden kann. Es konnen die Folie selbst 
und die Deckelringe separat, auf eine jeweils optimale Tern- 
peratur, welche nicht die gleiche sein muss, vorgewarmt 
werden. Die Vorwarmtemperatur selbst kann der Fachmann 
je nach den zu verwendenden Materialien bestimmen. 

Die Einzelwerkzeugstation, unterstutzt durch 
die Auftrennung der verschiedenen Funktionen, wie oben 
erwahnt, erlaubt hohe Taktzahlen; die Vorwarmung die Ver- 
arbeitung von Kunststofffolien, welche unter Einhaltung von 
Schnittspalten im Bereich von Tausendstel-Millimetern ge- 
stanzt werden mussen, bei den gewunschten hohen Taktzah- 
len. 
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Die Bearbeitungsstatfon 48 ist eine fakultative KOhl- 
station wahrend die Bearbeitungsstation 49 wiederum die Pragung 
der Folie und die UmbQrdelung des Deckelteiles 20 auf die bereits 
geschilderte Weise gemass Figur 8 vornimmt. Insbesondere diese 
Bearbeitungsstation ist wiederum bevorzugterweise gemass der Er- 
findung mit Einzelstationen entsprechend Figur 11 oder mit kombi- 
nierten aber funktionell separaten Stationen gemass Figur 12 aus- 
gefiihrt. Dasseibe kann fur die Prufstation 50 gelten, welche wie- 
derum die dichten Deckel von allenfalls undichten Deckeln trennt. 

Figur 13 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform, welche 
grundsStzlich gleich aufgebaut ist wie die AusfCihrungsform der Fi- 
guren 10 bis 12. Dabei ist aber die Bearbeitungseinrichtung in Mo- 
dule aufgebaut, wobei das eine Modul mit 2' bezeichnet und das 
andere mit 2" bezeichnet ist. Fur die mit den Figuren 10 bis 12 glei- 
chen Elemente werden die gleichen Bezugszeichen verwendet. So 
ist im Modul 2' der Stapel 41 vorgesehen sowie die Bearbeitungs- 
stationen 43 und 44. Die somit entsprechend Figur 5 bearbeiteten 
Deckelteile gelangen dann in eine Aufnahme 66. Beim Modul 2" ist 
ein Stapel 41' fur die entsprechend bereits ausgestanzten und ge- 
zogenen Deckelteile gemass Figur 5 vorgesehen und diese werden 
abgestapelt und gelangen nachfolgend in die Bearbeitungsstationen 
45, 46 und 48, falls diese vorgesehen sind und jedenfalls in die Be- 
arbeitungsstationen 47, .49 und 50, wie dies bereits geschildert 
worden ist. 

Figur 14 zeigt in dreidimensionaler Darstellung einen 
Tell einer erfindungsgemassen Bearbeitungseinrichtung, wobei die- 
se ais einreihige Bearbeitungseinrichtung ausgestaltet ist, in wel- 
cher also in den Bearbeitungsstationen jeweils nur ein einzelnes 
Werkzeug und nicht eine Gruppe von Werkzeugen auf den Gegens- 
tand einwirkt. Die Figur 14 zeigt dabei als Bearbeitungsstation die 
Heisssiegelstation 47, wobei die Zufuhr der Folie fur die Abreissfolie 
nicht dargestellt ist. Gleiche Bezugszeichen wie bis anhin verwendet 
zeigen dabei wiederum dieselben Elemente. Das Werkzeug ist dabei 
ein geheizter Stanz- und SiegelstOssel, wie dies an sich bekannt ist 
und vorliegend nicht nSher erlautert wird. Dieser Stossel wird in 
dem gezeigten Beispiel von oben her durch den Antrieb 70 ange- 
trieben und beaufschlagt den auf dem unteren Werkzeug 71 abge- 



setzten Deckelteil 20. Auch hier ist durch die Ausgestaltung als Be- 
arbeitungsstation fur einen Gegenstand eine Durchbiegung der obe- 
ren Platte 72 bzw. der.unteren Platte 73, welche die Werkzeughal- 
terungen bzw. -aufnahmen bilden, eine Durchbiegung derselben 
auch bei hohen Stanz- und Siegeldrucken praktisch ausgeschlossen 
Die vorherigen und nachfolgenden Bearbeitungsstationen sind in 
dieser Figur nicht dargestellt, sind aber entsprechend als Bearbei- 
tungsstationen fur einen Gegenstand ausgefQhrt. Auch bei dieser 
Ausfuhrung konnen naturlich beliebig viele solche einzelne Bearbei- 
tungseinrichtungen als funktionell separate Einrichtungen neben- 
einander gestellt werden, wenn mehrere Reinen von Deckeln 
gleichzeitig bearbeitet werden sollen. Auch die iibrige Ausgestaltung 
kann entsprechend den Figuren 11 oder aber 12 vorgenommen 
werden. In Figur 14 ist nun die umlaufende Forderanordnung 52 
naher dargestellt, wobei diese zwei umlaufende F6rderbander 75 
und 76 mit einem entsprechenden Antrieb 77 zelgt. Die beiden F6r- 
derbander 75 und 76 werden dadurch synchron angetrieben. Es 
konnen auf diese Weise einzelne Forderstrecken der Forderanord- 
nung 52 ausgebildet sein oder die ganze F6rderanordnung kann als 
erne einzige Strecke mit entsprechend langen BSndern 75 und 76 
ausgestaltet sein. Der Antrieb 77 bewirkt ein. Transportieren in F6r- 
derrichtung in der Weise, dass die Forderbander jeweils gestoppt 
werden, wenn sich die Gegenstande, z.B. die Deckel in den Bearbei- 
tungsstationen befinden, urn dort bearbeitet zu werden. Nach 
Durchfuhrung des Bearbeitungsschrittes wird das FSrderband wie- 
der urn einen Schritt in F6rderrichtung bewegt, damit die jeweils 
nachfolgenden Deckel in die Bearbeitungsstationen gelangen Die 
Gegenstande bzw. Deckel liegen beidseits mit ihren Randbereichen 
auf den F6rderbandern auf. Bevorzugt sind an diesen Fixierungsmit- 
tel angeordnet, welche die Deckel bzw. Gegenstande in Forderrich- 
tung vorzugsweise formschlUssig derart fixieren, dass sich keine 
Verschiebung der Gegenstande bei deren Fdrderung ergibt. Fur die 
runden Deckel ist dies in Figur 14 bei dem einen Deckel durch Ele- 
mente 78 und 79 gezeigt, welche an dem Forderband befestigt sind 
und mit den entsprechenden gegenuber liegenden am Forderband 
76 angeordneten Fixierungs- bzw. Halteelementen den ausseren 
Umfang des Deckels so festlegen, dass dieser in Transportrichtung 
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bzw. in Gegenrichtung und in der Transportebene auch in Richtung 
senkrecht zur Transportebene fixiert 1st. Hingegen ist ein Abheben 
nach oben ohne weiteres moglich. Die Haitemittel 78 und 79 k6n- 
nen indes auch leicht magnetisch ausgefuhrt sein, so dass deren 
Magnetkraft fQr ein Abheben des Deckeis 20 von den F6rderbandern 
75 uberwunden werden muss. Die Haitemittel 78 und 79 sind nur 
fur den einen Deckel in der Zeichnung angegeben und bei den wei- 
teren Deckeln der Einfachheit halber weggelassen. Indes sind in 
den ForderbSndern, welche in der Regel wie angedeutet Zahnrie- 
men sind, die Befestigungspunkte fur die ubrigen Haitemittel ange- 
deutet. Die Fdrderanordnung 52 mit den beiden Bandern findet be- 
vorzugt auch bei den Bearbeitungseinrichtungen gemass den Figu- 
ren 10 bis 13 Verwendung. Auch fur beliebige andere Bearbeitungs- 
oder Fordereinrichtungen ist die Fdrderanordnung mit den zwei pa- 
railelen Bandern verwendbar. 

SOIch eine Fdrderanordnung ist besonders vor- 
teilhaft, wenn hohe Taktzahlen in einer Anordnung mit meh- 
reren Arbeitsstationen realisiert werden sollen. Eine Fdr- 
deranordnung gemass geschildertem Stand der Technik 
weist bin- und hergehende Massen auf; bei hohen Taktzah- 
len sind Verstarkungen und damit auch erhohte Antriebsieis- 
tung die Folge, was unerwunscht ist. Die oben beschriebene, 
bandformige Fdrderanordnung vermeidet solche Nachteile. 

Zusammenfassend stellt die vorliegende Erfin- 
dung verschiedene Massnahmen zur Verfiigung, urn den Be- 
trieb einer Vorrichtung der eingangs genannten Art zu 
verbessern. Einerseits erlaubt die funktionelle Unabhangig- 
keit der einzeinen Werkzeuge (bzw aus ober- und Unter- 
werkzeug bestehende Werkzeugpaarungen) eine Erhdhung 
der Taktzahl; andererseits wird dies unterstutzt durch die 
Zuordnung einzelner Operationen (Stanzung, Vorwarmen, 
Heften, Siegelung etc) auf je eine Bearbeitungsstation. 
Ebenso betreffend der Vorwarmung mit Hilfe berUhrungslo- 
ser Verfahren wie Induktion etc. Jede dieser Massnahmen 
allein verbessert eine Einrichtung gemass Stand der Technik; 



verschiedene Kombinationen einzelner Massnahmen erlau- 
ben eine Massgeschneiderte Losung fur bestimmte Bediirf- 
nisse (z.B. Stanzung der Folie durch die erfindungsgemasse 
Einrichtung oder Verwendung eines Stapels ausgestanzter 
Foliendeckel in der erfindungsgemassen Einrichtung). Im- 
mer ergibt sich eine Verbesserung der Taktzahl bzw. der 
Qualitat (einwandf reie Stanzung durch Vorwarmung oder 
unveranderte Ausrichtung der Werkzeuge gegeniiber ihrer 
Vorschubrichtung). 

Entsprechend liegt es im Rahmen der vorliegen- 
den Erfindung, eine oder mehrere der vorgeschiagenen 
Massnahmen zur Losung der Aufgabe der vorliegenden Er- 
findung einzusetzen. 
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Patentanspruche 



1. Bearbeitungseinrichtung mit einer Forderanord- 

5 nung und einer Mehrzahl von in F6rderrichtung aufeinanderfolgen- j 
den Bearbeitungsstationen, wobei mindestens eine der Bearbei- 
tungsstationen zur Bearbeitung von mehreren separaten, in der Be- 
arbeitungsstation im wesentlichen quer zur Forderrichtung in 
beabstandet nebeneinander liegenden Gegenstandsaufnahmepositi- 

10 onen anordenbaren Gegenstanden durch eine der Anzahl Gegens- 
tandsaufnahmepositionen entsprechenden Anzahl von Werkzeugen 
ausgestaltet 1st, und wobei in der mindestens einen Bearbeitungs- 
station jeweils einzelne Werkzeuge vorgesehen sind und/oder 
Gruppen von Werkzeugen vorgesehen sind, bei denen die Anzahl 

is der Werkzeuge jeder Gruppe kleiner als die Anzahl der Gegens- 
tandsaufnahmepositionen sind, und wobei die einzelnen Werkzeuge 
und/oder Gruppen von Werkzeugen als funktionell separate Einhei- 
ten derart angeordnet sind, dass die auf die jeweiligen Werkzeug- 
trSger beim Betrieb der Bearbeitungsstation wirkenden BiegekraTte 

20 jeweils im wesentlichen nur auf die einzelne Einheit wirken. 

2. Bearbeitungseinrichtung mit einer Forderanord- 
nung und einer Mehrzahl von in Forderrichtung aufeinanderfolgen- 
den Bearbeitungsstationen, wobei die Fordereinrichtung zur Forde- 
rung einer einreihigen Abfolge von Gegenstanden und die Bearbei- 

25 tungsstationen jeweils zur Bearbeitung eines Gegenstandes ausges- 
taltet sind. 

3. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass sie zur Herstellung von Metalldeckeln 
mit Aufreissfolien bestimmt ist und als Bearbeitungsstation mindes- 

30 tens eine Stanzbearbeitungsstation mit Oberwerkzeug und Unter- 
werkzeug zum Stanzen eines Loches aufweist. 

4. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie als Bearbeitungsstation eine Ziehbearbei- 
tungsstation des gestanzten Lochrandes und eine Siegelbearbei- 

35 tungsstation zum Aufbringen der Aufreissfolie uber dem Loch auf- 
weist. 
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5. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass sie als Bearbeitungsstation eine Pra- 
gestation fQr die Aufreissfolie und eine Biegestation fur den Loch- 
rand, insbesondere eine kombinierte Prage- und Biegestation auf- 
weist. 

6. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet/ dass der Antrieb der Einheiten ein fur alle Einhei- 
ten gemeinsamer Antrieb ist, oder von mehreren separaten Antrie- 
ben fQr die Einheiten gebildet wird. 

7. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass jede Einheit ihren eigenen Antrieb aufweist. 

8. Bearbeitungseinrichtung nach einem der AnsprQche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass sie in Forderrichtung in min- 
destens zwei separaten Anordnungen aufgetrennt 1st, insbesondere 
in eine erste Anordnung enthaitend eine Stanzbearbeitungsstatjon 
und eine Ziehbearbeitungsstation und eine zweite Anordnung ent- 
haitend eine Siegelbearbeitungsstation und . eine Pragebearbei- 
tungsstation. 

9. Bearbeitungseinrichtung, insbesondere nach einem 
der AnsprQche 1 bis 8, bei welcher einzelne Gegenstande von einer 
Forderanordnung in Reihe nacheinander zu in Forderrichtung auf- 
einanderfolgenden Bearbeitungsstationen transportierbar sind und 
dort in Gegenstandsaufnahmepositionen bearbeitbar sind, wobei die 
Forderanordnung von zwei parallel angeordneten und synchron 
antnebbaren Forderriemen gebildet ist, an denen durch einander 
gegenuberliegende Haltemittel einzelne Gegenstandsaufnahmen 
gebildet sind. 

10. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 9 da- 
durch gekennzeichnet, dass sie eine Bearbeitungseinrichtung zur 
Herstellung von Deckeln mit Aufreissfolien ist und mindestens eine 
Stanzbearbeitungsstation und eine Siegelbearbeitungsstation um- 
fasst, die durch die Forderanordnung verbunden werden. 

11. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 9 oder 
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltemittel magnetische Hal- 
temittel sind. 

12. Verwendung einer Bearbeitungseinrichtung nach 
emem der AnsprQche 1 bis 11 zur Herstellung von Metalldeckeln mit 
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mindestens einer im Deckel angeordneten Entnahmeoffnung, die 
von mindestens einer abreissbar am Metalldeckel angeordneten, 
insbesondere aufgesiegelten, Abreissfolie verschlossen ist. 
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Zusammenfassung 



Bei einer Bearbeitungseinrichtung fur Deckel (20) 
5 werden die Bearbeltungsstationen als einzelne Bearbeitungsstatio- 
nen mit jeweils einem Werkzeug fur einen Deckel ausgestaltet und 
fQr die Bearbeitung mehrerer Deckel gleichzeitig werden mehrere 
solche Stationen parallel geschaltet. Allenfalls konnen auch Statio- 
nen verwendet werden, bei denen mehrere Werkzeuge Gruppen 
10 bilden, welche funktionell voneinander separat sind. Auf diese Wei- 
se kann die Bearbeitungsgenauigkeit und die Herstellungskadenz 
fOr die Gegenstande erhdht werden. 



(Figur 14) 
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onvt'i diiUsj Kui'.os Exemplar 
Exemplaire invariable 
Esemplare immutabile 
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nveranderliches Exemplar 
xemplaire invariable, 
semplare immutabile 




Uiweranaerncnes cxempten 
Exemplalre Invariable 
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